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Abstract of DE3444897 

The mineral wool container consists of a 
mineral wool mat (1) folded in a zigzag manner 
and an outer endless film (2) which guarantees 
that it is held together. The mineral wool (1) is 
held inside the film (2) under a compression 
pressure at a quarter to a tenth of its volume 
under atmospheric pressure. Under these 
conditions, the mineral wool container has a 
volume weight of between 60 and 180 
kg/m<3>. The mineral wool container is 
manufactured in such a way that the mineral 
wool mat (1) is placed in a pendulum fashion 
in zigzag folding vertically in a rectangular 
container (15) whose bottom (18) is formed 
from a stationary conveyor belt, the container 
(15) is covered by another laterally movable 
conveyor belt (20) and the folded mat (10) is 
welded into a film (2, 31), if appropriate after 
compression. 
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© Mineralwollegebinde und Verfahren zu dessen Herstellung 

Das Mineralwollegebinde besteht aus einer zickzackfor- 
rnig uberlagerten Mlneralwollematte (1) und einer SuGeren, 
den Zusammenhalt gewahrleistenden endlosen Folie (2). Die 
Mineralwolle (1) wird innerhalb der Folie (2) unter einem 
Kompressionsdruck bei einem Viertel bis einem Zehntel ih- 
res Volumens unter Normaldruck gehalten. Unter diesen 
Voraussetzungen hat das Mineralwollegebinde ein Raum- 
gewicht zwischen 60 und 180 kg/m 3 . Die Herstellung des 
Mineralwoilegebindes erfolgt in der Weise, daB die Mine- 
rafwollematte (1) vertikal in einem rechteckigen Behalter 
(15), dessen Boden (18) aus einem in Ruhe befindlichen 
Transportband gebildet wird, pendelnd in Zickzack-Faltung 
abgelegt wird, der Behalter (15) durch ein anderes, seitlich 
verfahrbares Transportband (20) abgedeckt wird und die 

' gefaltete Matte (10), gegebenenfalls nach Kompression, in 

1 eine Folie (2, 31 ) eingeschweiSt wird. 
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Patent ans prtiche : 

1. Mineralwollegebinde, das aus einer Mineralwolle- 
matte (1) in Zickzack-Faltung und einer auBeren, 
den zusammenhalt gewahrleistenden endlosen Fo- 
lie (2) besteht. 

2. Mineralwollegebinde nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Mineral wollematte (1) inner- 
halb der Folie (2) unter einem Kompressionsdruck 
bei ein Viertel bis ein Zehntel ihres Volumens un- 
ter Normal druck gehalten wird. 

3. Mineralwollegebinde nach einem der Ansprflche 1 Oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichte des Ge- 
bindes zwischen 60 und 180 kg/m 3 betragt. 

4. Mineralwollegebinde, dadurch gekennzeichnet, daB 
die oberste und unterste Lage der Mineralwolle (1) 
innerhalb der Folie (2) durch je eine Platte (4) 
abgedeckt sind. 

5 verfahren zur Herstellung eines Mineral wollegebin- 
des nach einem der Ansprilche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Mineralwollematte vertikal 
in einem rechteckigen Behalter, dessen Boden aus 
einem in Rune befindlichen Transportband gebildet 
wird, pendelnd in Zickzack-Faltung abgelegt wird, 
der Behalter durch das obere Transportband abge- 
deckt wird und die gefaltete Matte gegebenenf alls 
nach Kompression in eine Folie eingeschweiBt wird. 
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mineralwolleraatte vor der Paltung unter 
Kompression in eine Folie eingeschweiBt wird. 
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Mineral wollegebinde und Verfahren zu dessen Herstellung 



Mineralwollematten und -platten werden insbesondere zur 

thermischen Isolierung beira Hochbau eingesetzt. Mineral - 

wollematten bestehen aus Glas oder Gesteinsf aden von 2 

bis 15 p Durchmesser und 10 bis 50 mm Lange, die in Form 

5 eines Wirrvlieses angeordnet sind, wobei eine gewisse be- 

vorzugte Anordnung der Fasern in Richtung der Langen- und 

Breitenausdehnung der Matte angestrebt wird. Die Einzel- 

f asern sind an ihren Kreuzungspunkten durch TrOpfchen 

eines im allgemeinen organischen Binders miteinander 

10 verbunden. Die Dichte der auf dem Markt befindlichen 

Mineralwollematten liegt im allgemeinen zwischen 15 

und 40 kg/m 3 . Die Entwicklung der Technik geht in 

Richtung auf Matten mit geringerer Dichte bis herab 
3 

zu 6 kg/m . 

15 Die Warmedammeigenschaften von Mineralwollematten werden 
durch die Faserqualitat (Dicke, Lange, Anordnung) , dem 
Bindergehalt, die Mattendichte und die Dicke der Matte 
bestimmt. Fur den Anwender der Mineralwollematten ist 
daher die Einhaltung einer Nenndicke und Nenndichte am 

20 Anwendungsort von Interesse. 
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Die Randelsform von Mineralwollematten ist im allge- 
meinen ein Gebinde in Form einer Rolle rait aus Grflnden 
der vereinfachten Lagerhaltung und des vereinfachten 
Transportes auf ein Viertel bis ein Zehntel reduziertera 
5 volumen. 

Durch Kompression und Aufrollen kommt es aber zu Faser- ' 
briichen und Abrissen an den durch Binder fixierten 
Kreuzungspunkten, so daS die komprimierte und aufge- 
rollte Matte ihren ursprttnglichen Zustand nicht wieder 

10 erreicht: Die Mattendicke ist geringer und die Dichte 
entsprechend gr&Ber als vor der Kompression und dem Auf* 
rollen. Man spricht von "Erholung", wobei die Dicke der 
Matte nach dem ttffnen der Mattenrolle, gegebenenf alls 
nach Schtltteln, in Prozent von der Dicke vor dem Kompri- 

15 mieren und Rollen angegeben wird. Ublicherweise betrSgt 
die Erholung nach Aufrollen und Kompression auf ein 
Sechstel zwischen 60 und 80 %. Entsprechend muB die 
Matte nach der Herstellung um den Faktor 1,25 bis 1,67 
dicker sein als die fttr den Verbraucher relevante Nenn- 

20 dicke. 

3 

Um Matten mit einer Nenndichte von 6 kg/m bereitzu- 

stellen, ist es notwendig, zunachst Matten mit einer 

3 

Produktionsdichte von 3,6 bis 4,8 kg/m herzustellen. 

Es wurde nun gefunden, daB das schlechte Erholungsver- 
25 halten gerollter und komprimierter Matten insbesondere aus 
der auf die Matte ausgetibten Walkarbeit beim gleich- 
zeitigen Komprimieren und Rollen resultiert. 
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Die Erfindung betrifft daher ein Gebinde, bei dem das 
Aufrollen der Matte vermieden wird. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Mineral- 
wollegebinde, das aus einer Mineralwol leraatte in Zick- 
5 zack-Faltung und einer SuBeren, den Zusammenhang gewahr- 
leistenden endlosen Polie besteht. Innerhalb des Gebin- 
des steht die Mineralwollematte unter einem solchen Kom- 
pressionsdruck in Richtung senkrecht zu den einzelnen 
Lagen der Faltung, daB die Matte ein Viertel bis ein 
10 zehntel ihres Volumens unter Norraaldruck einnimrat. 

Es wurde gefunden, daB die relativ scharfkantigen Knick- 
linien, die bei der Paltung entstehen, das Erholungs- 
verhalten der Matte erheblich weniger beeintrachtigen 
als ein Aufrollen. Insbesondere sind die durch die 

15 Gebindebildung far Transport und Lagerung eventuell 

geschadigten Flachenanteile der Mineralwollematte erheb- 
lich geringer als beim Aufrollen. Ferner kann das erfin- 
dungsgemafle Gebinde so hergestellt werden, daB Faltung 
und Kompression voneinander getrennt durchgefuhrt 

20 werden, so daB die beim gleichzeitigen Rollen und 

Komprimieren ausgetlbte, besonders schadigende Walkarbeit 
entfallt. 

Die erfindungsgemaaen Gebinde sind insbesondere fur 
Mineralwollematten mit einer Dichte von bis zu 30 kg/m 3 
25 geeignet. Dabei kann bei leichteren Matten ein hSheres 
Kompressionsverhaitnis ausgettbt werden als bei dichteren 
Matten. Vorzugsweise betragt die Dichte des Gebindes 60 
bis 180 kg/m 3 . 
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Als Folie wird vorzugsweise eine Polyethylen-Folie von 
10 bis 150 p Dicke eingesetzt. Die Folie wird durch 
Andrttcken eines SchweiBdrahtes , HeiBluft, Ultraschall, 
Beleirnen oder PrMgen endlos gemacht. Anstelle der Poly- 
5 ethylen-Folie kann auch Packpapier oder ein Shnliches 
folienartiges Material eingesetzt werden. 

Da die Mineral wolle innerhalb der Folie unter einem 
Kompressionsdruck steht, hat das Gebinde eine etwas 
bauchige, ballenfSrmige, quaderf Srmige Gestalt. Zur 

0 Vermeidung der Ausbauchung kann innerhalb der Folie 
eine obere und untere Abdeckung in Form einer Platte 
vorgesehen sein, Als Platte kann z.B. eine stabile 
Pappe oder eine Kunststoffplatte eingesetzt werden. 
Zum Beispiel ist eine doppellagige Wellpappe, wobei 

5 sich die Wellstruktur der beiden Lagen (Iberkreuzen 
sollte, geeignet. Durch die unterhalb der untersten 
Faltungslage und oberhalb der obersten Faltungslage 
in die Folie eingelegten Platten wird die StapelfShig- 
keit der erf indungsgemSBen Gebinde verbessert. 

0 Ferner kann das Gebinde zusatzlich durch BSnder ver- 
schntirt sein, wobei zusatzlich Grifflaschen zur leich- 
teren Handhabbarkeit des Gebindes angebracht sein k6n- 
nen. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ferner ein 
> Verfahren zur Herstellung des erf indungsgemSBen Mineral- 
wollegebindes, das dadurch gekennzeichnet ist, daB die 
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Mineralwollematte vertikal in einen rechteckigen Behalter, 
dessen Boden aus einero in Ruhe befindlichen Transportband 
gebildet wird, pendelnd in Zickzack-Faltung eingelegt 
wird, der Behalter durch ein oberes Transportband abge- 
5 deckt wird, die Transportbander unter Kompression der 
gef alteten Matte vertikal gegeneinander bewegt werden, 
die komprimierte Matte mittels der Transportbander aus 
dera Behalter ausgeschleust werden und unter Kompression 
in eine Folie eingeschweiBt werden. 

10 sin alternatives Verfahren zur Herstellung des erfin- 
dungsgeraaaen Mineral wollegebindes besteht darin, daB 
die Mineralwollematte zunachst ttber ihre gesamte Lange 
komprimiert und in eine Folie eingeschweiBt wird und 
danach erst vertikal pendelnd in einen rechtwinkligen 

15 Behalter in Zickzack-Faltung abgelegt wird. Die kompri- 
mierte, in eine erste Folie eingeschweiBte und danach 
gefaltete Matte wird anschlieBend in eine zweite Folie, 
die das Gebinde bildet, eingeschweiBt. 

Durch das erfindungsgemafle Verfahren zur Herstellung von 
20 Gebinden ist es ferner mbglich, mit einer einzigen Ma- 
schinenanlage Matten und Plattengebinde herzustellen. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung von 
Gebinden aus Mineralwollematten wird das Erholungsver- 
halten der Matten nach dem Offnen des Gebindes beim 
25 Anwender je nach Nenndichte der Mineralwollematte um 
10 bis 20 Prozentpunkte gesteigert. Das bedeutet far 
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den Mineralwollehersteller, dafl er bei gleicher Produk- 
tionsdichte Mineral lwollematten mit einer Nenndichte, 
die bis zu 30 % geringer ist als nach dem Stand der 
Technik, herstellen kann. Die Erfindung wird nachfolgend 
5 anhand der beigefdgten Piguren erlSutert. 

Fig. 1 zeigt ein erf indungsgemafies Mineral wollegebinde. 

Fig. 2 zeigt das erf indungsgemSBe Herstellungsverf ahren, 
wobei die Kompression nach der Faltung erfolgt. 

Fig. 3 zeigt das erf indungsgemSBe Herstellungsverfahren 
10 mit Kompression vor der Faltung. 

Fig. 4 und 5 zeigen Vorrichtungen zur Hers tel lung der 
SchweiBnShte. 

Fig. 1 zeigt das erf indungsgemfifl bevorzugte Mineral wolle- 
gebinde in perspektivischer Darstellung. Innerhalb des 

15 Gebindes befindet sich die gefaltete und in Richtung 
senkrecht zu den einzelnen Lagen komprimierte Mineral- 
wollematte 1. Sie ist von einer endlosen Folie 2 umgeben 
und zusammengehalten, wobei beispielsweise in der Mit- 
telebene die SchweiBnaht 3 vorgesehen ist. Oberhalb 

20 und unterhalb der Mineralwollelagen befindet sich je 
eine eingelegte doppellagige Wellpappe 4. 

Fig. 2 zeigt ein Herstellungsverfahren ftlr das erfindungs- 
gem&Be Gebinde. Die Mineralwollematte 10 wird fiber ein 
Transportband 11 von der Produktionseinheit angeliefert. 
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Sie wird dann zwischen zwei vertikale Transportbander 12 
und 13 eingefahrt, wobei die Transportbander entsprechend 
dem Pfeil 14 schwenkbar sind. Von dem Pendelband 12, 13 
wird die Mineralwolleroatte in den Behaiter 15 unter 
5 Paltung abgelegt. Der Behaiter 15 besteht aus einem Be- 
haiterboden 18, der ein Transportband in Ruhe darstellt 
und entsprechend dem Pfeil 19 in vertikaler Richtung ver- 
schiebbar ist, sowie aus den seitlichen Begrenzungs- 
wanden 16 und 17. Bei Anlieferung der Matte kann der Be- 
10 haiterboden 18 zunachst nach oben gefahren sein und im 
Zuge der Einftihrung der Mineralmatte in dem Behaiter 15 
nach unten fahren. wahrend des Einfiihrens der Mineral - 
wollematte in den Behaiter 15 befindet sich das Trans- 
portband 20 in Position A, so daB der Behaiter 15 oben 
15 of fen ist. Wenn die Mineralwollematte vollstandig in 
den Behaiter 15 eingefilhrt ist, wird das Transportband 
20 entsprechend dem Pfeil 21 in die Position B verscho- 
ben, so daB der Behaiter 15 oben durch das Transport- 
band 20 abgedeckt ist. Zur Kompression der gefalteten 
20 Mineralwollematte wird nun der Behaiterboden 18 nach 
oben gefahren. Durch Bewegung der Transportbander 18, 
20 wird die komprimierte Matte aus dem Behaiter 15 
ausgeschleust und senkrecht gegen die Polyethylen-Fo- 
lie 31 gefdrdert, so daB sich die Folie 31 um die kom- 
25 primierte Matte legt. Onter Abwicklung der Polyethylen- 
Polie von den Vorratsrollen 22 und 23 wird die kompri- 
mierte Matte weiter zwischen die Transportbander 26 
und 27 gefOrdert, wobei die Matte in die Folie einge- 
schlossen wird. Danach wird die Folie durch die 
30 SchweiBbalken 24 und 25 verschweiBt. AnsohlieBend wer- 
den die seitlich dberstehenden Folienenden mittels der 
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SeitenschweiBvorrichtungen 28 und 29 verschweiBt. Durch 
erneutes Ingangsetzen der Transportbfinder 26 und 27 
wird das nun fertige Gebinde 30 nach AbkUhlung der 
SchweiBnahte ausgeschleust. 

5 Fig. 3 zeigt ein alternatives Herstellungsverf ahren. Die 
Mineralwollematte 10 wird wieder tiber das Transportband 
11 angeliefert. Es wird nun zunachst zwischen zwei konver- 
gierende Transportbander 32 und 33 unter Mitnahme der 
von den Vorratsrollen 34 und 35 abrollenden Polyethylen- 

0 Folie gefardert und koroprimiert. AnschlieBend wird 

durch die SchweiBbalken 36 und 37 die Polie verschweiBt. 
Die SeitenschweiBung erf olgt beispielsweise durch Heifl- 
luftschweiBgerate 38, an denen die komprimierte Matte 
beim Ausf ahren aus den Transportbandern 32 , 33 vorbei- 

5 lauft. Die Matte wird durch den innerhalb der Folie 
herrschenden Dnterdruck komprimiert gehalten, wahrend 
sie zwischen die PendelbSnder 12 und 13 gefdrdert wird. 
Die Faltung der komprimierten Matte erfolgt nun analog 
der Beschreibung von Fig. 2 f wobei in diesem Pall die 

0 Kompression unterbleiben kann. Die Vollendung des Gebin- 
des erfolgt zwischen den Transportbandern 26 und 27 
durch EinschweiBen in eine auBere Folie wie bei der 
Vorrichtung nach Pig. 2. 

Fig. 4 zeigt die SchweiB- und Schneidvorrichtung in ver- 
5 grOBerter Darstellung. Die gefaltete Matte 10 befindet 
sich jetzt zwischen den hier nicht gezeichneten Trans- 
portbandern 26 und 27. Die Vorrichtung besteht aus 
einem oberen und einem unteren Teil 24 und 25, wo- 
bei jedes der Teile eine SchweiBschiene 56 aufweist. 
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jede der Schienen weist drei direkt beheizte Sickendrah- 
te (SchweiBdrahte) auf , die die Polie verschweiflen und 
in der Mitte trennen. Um diese Sickendrahte liegt ein 
Teflonband 57. Durch den Antihafteffekt des Teflons blei- 
5 ben die zu verschweiBenden Polien nicht am Sickendraht 
kleben. 

Pig. 5 zeigt die beidseitig der Transportbander 26 und 27 
angeordneten Langs schweiBvorrichtungen. Die Matte 10 ist 
quer zur Transportrichtung der Transportbander 26 und 27 
10 gezeigt. Nach dem Komprimieren der Matte wird die tiber 
die Breite der Matte 10 ttberstehende Polie 4 von den 
Leitblechen 77 und 78 sowie im oberen und unteren Teil 
der SchweiBvorrichtung 28 und 29 erfaBt. Die SchweiB- 
schienen 76 weisen zwei direkt beheizte Sickendrahte 
15 73 und 75 zum VerschweiBen und Trennen der Polie auf, 
wobei der auBere Sickendraht die Polie trennt. Um diese 
Sickendrahte liegt ein Teflonband 74. Perner ist exne 
Zange 80 vorgesehen, die den auBeren Teil der Polie 4 
erfaBt. Nach Beendigung des SchweiB- und Trennvorganges 
20 offnen sich die Telle 81 und 82. Die Zange 80 wird dann 
•entsprechend Pfeil 84 geschwenkt, wobei sich die Zangen- 
backen 81 und 82 entsprechend Pfeilen 83 offnen und die 
abgeschnittenen Folienenden entsprechend Pfeil 85 aus- 
geworfen werden. 

25 Die SchweiBvorrichtungen 36 und 37 in Pig. 3 sind ent- 
sprechend Pig. 4 gestaltet. 
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